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ABSTRACT: 

A method for the manufacture of a piston head having a cooling chamber is disclosed. The two 
portions composing the piston head are made separately; the underside of the upper portion is 
provided with a circumferential peripheral groove; notches are provided on both sides of the open 
end of the circumferential peripheral groove; a circumferential annular plate is placed on the 
notches thereby closing the circumferential peripheral groove; the two portions making up the 
head are joined to each other by welding and cause the inner edge of the annular plate to be 
retained in the piston head and become an integral part thereof. 
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(54) Verfahren zur Herstellung eines Kolbenkopfes mit Kuhlkammer und nach diesem Verfahren hergestellter 
Kolbenkopf 

(57) Beschrieben ist ein Verfahren zur Herstellung eines Kol- 
benkopfes mit einer Kuhlkammer. Die beiden den Kolben- 
kopf bildenden Teile (1, 3) werden getrennt gefertigt; die 
Unterseite des oberen Teiles (1) wird mit einer umlaufenden 
randseitigen Nut (la) versehen; Einschnitte (1b, 1c) werden 
an beiden Kanten des offenen Endes der umlaufenden 
randseitigen Nut (la) vorgesehen, eine umlaufende Ring- 
platte (2) wird auf die Einschnitte (lb, 1c) gelegt, wodurch 
die umlaufende randseitige Nut (1a) verschlossen wird; die 
beiden den Kopf bildenden Teile (1, 3) werden durch 
SchweiSen miteinander verbunden, wodurch die Innenkante 
der Ringplatte (2) im Kolbenkopf gehalten und ein integrales 
Teil desselben wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Kolbenkopfes, insbesondere eines geglie- 
derten Gelenkkolbenkopfes oder eines zweiteiligen 5 
Kolbenkopfes, der mit einer geschlossen Kuhlkammer 
an seinem oberen Teil versehen ist. 

Geschlossene Kuhlkammern bei Kolben nach dem 
Stand der Technik, einschlieBlich Gelenkkolben, konnen 
nur nach dem SchwerkraftgieBverfahren hergestellt 10 
werden. Dieses Verfahren hat sich jedoch als unzurei- 
chend bei der Herstellung von gegliederten Kolbenkdp- 
fen erwiesen, da diese nicht die Strukturfestigkeit auf- 
weisen, die erforderlich ist, urn den hohen thermischen 
und mechanischen Lasten, denen das Oberteil des Kol- 15 
benkopfes ausgesetzt ist, Stand zu halten. 

Bei den bekannten gegliederten Kolben ist die Kuhl- 
kammer halboffen, d. h. sie ist begrenzt durch eine Nut 
an der Unterseite des Oberteiles und durch einen Trog, 
der an dem oberen Teil des Kolbenschaftes vorgesehen 20 
ist. Bei solchen Kuhlkammern wird das KUhlmedium 
durch eine Dtise im Kurbelgehause, die fur den Olum- 
lauf sorgt, in die Kammer geleitet Infolge der hin-und 
hergehenden Bewegung des Kolbens spritzt das Ktlhl- 
medium gegen die Unterwand der Verbrennungsmulde 25 
und die Innenwand des Kolbenringbereiches, wodurch 
ein Teil der dort erzeugten Warme abgef uhrt wird. 

Bei einigen Anwendungsfallen ist es jedoch wiin- 
schenswert, das Ktihlmedium fur langere Zeit innerhalb 
der Kuhlkammer zu halten, wodurch nicht nur die Ef- 30 
fektivitat des Kuhlprozesses gesteigert, sondem auch 
die Moglichkeit geschaffen wird, kleinere Mengen an 
Kuhlmittel (Motorenschmier&l) einzusetzen, so daB eine 
Olpumpe mit geringerer Fordermenge verwendet wer- 
den kann. 35 

Der Erfindung liegt daher die Hauptaufgabe zugrun- 
de, ein Verfahren zur Herstellung eines Kolbenkopfes, 
insbesondere eines Kolbenkopfes eines gelenkig geglie- 
derten Kolbens, sowie einen Kolbenkopf zu schaffen, 
der eine geschlossene Kuhlkammer aufweist und der 40 
sich durch groQe mechanische Festigkeit auszeichnet. 

Das Verfahren zur Herstellung eines Kolbenkopfes 
mit einer geschlossenen Kuhlkammer gemaB der Erfin- 
dung ist durch folgende Schritte gekennzeichnet: 
Bereitstellen eines ersten Werkstuckes mit im wesentli- 45 
chen zylindrischer Form; 

Anfertigen einer randseitigen umlaufenden Nut in dem 
ersten Werkstuck durch Maschinenbearbeitung und 
Anfertigen einer zentralen Ausnehmung, derart, daB ein 
umlaufender Steg gebildet wird; 50 
Versehen des ersten Werkstuckes mit zwei Ausschnit- 
ten, jeweils einen an einer Langskante des offenen En- 
des der randseitigen umlaufenden Nut; 
Bereitstellen eines zweiten Werkstuckes, das einen im 
wesentlichen zylindrischen, quadratischen oder rechtek- 55 
kigen Querschnitt aufweist; 

Versehen des zweiten Werkstuckes mit einer zentralen 
Ausnehmung und einer randseitigen auBeren Ausneh- 
mung, derart daB ein umlaufender Steg gebildet wird; 
Anordnen einer umlaufenden Ringplatte auf den beiden 60 
Ausschnitten am offenen Ende der randseitigen umlau- 
fenden Nut; und 

Zusammenfuhren der umlaufenden Stege und Verbin- 
den des ersten Werkstuckes mit dem zweiten Werk- 
stuck, wobei der Kolbenkopfrohling entsteht 65 

Der Kolbenkopf mit Kuhlkammer gemaB der Erfin- 
dung ist dadurch gekennzeichnet, daB der Kopf aus ei- 
nem ersten Werkstuck und einem zweiten Werkstuck 
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besteht, die durch VerschweiBen miteinander verbun- 
den stnd. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispieles unter Bezugnahme auf die schemati- 
schen Zeichnungen erlautert Es zeigen: 

Fig. I einen Langsschnitt der beiden, den Kolbenkopf 
gemaB der Erfindung darsteilenden Teile und Fig. 2 ei- 
nen Langsschnitt des Kolbenkopfes, der nach dem Ver- 
fahren nach der Erfindung hergestellt ist. 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel wird der 
gelenkig gegliederte Kolbenkopf, der eine geschlossene 
Kuhlkammer aufweist, nach folgenden Schritten herge- 
stellt: 

a) Ein erstes Werkstuck 1 wird aus einem ersten 
Stahlbarren gewonnen und weist im wesentlichen 
eine zylindrische Form auf; 

b) Das erste Werkstuck I wird einer Bearbeitung 
unterzogen, urn eine umlaufende randseitige Nut 
la und eine zentrale Ausnehmung zu schaffen, so 
daB ein umlaufender Steg Id erhalten wird; 

c) Das erste Werkstuck 1 wird mit zwei Ausschnit- 
ten 1b und lc zu beiden Seiten des offenen Endes 
der umlaufenden randseitigen Nut la versehen; 

d) Ein zweites Werkstuck 3 wird von einem zweiten 
Stahlbarren erhalten und weist im wesentlichen ei- 
nen zylindrischen, quadratischen oder rechteckigen 
Querschnitt auf; 

e) Das zweite Werkstuck 3 wird bearbeitet, urn eine 
zentrale Ausnehmung 3a und eine randseitige ex- 
terne Ausnehmung 3b vorzusehen; 

f) Eine umlaufende Ringplatte 2 wird so angeord- 
net, daB sie auf den Ausschnitten lb und lc des 
ersten Werkstuckes, die eine Anschlagschulter dar- 
stellen, runt; 

g) Das erste Werkstuck 1 und das zweite Werk- 
stuck 3 werden dadurch miteinander vereinigt, daB 
der umlaufende Steg Id des ersten Werkstuckes 1 
mit dem umlaufenden Steg 3c des Werkstuckes 3 
verschweiBt wird, wodurch der Kolbenkopfrohling 
4 entsteht 

Der Durchmesser des zweiten Werkstuckes 3 im Be- 
reich der randseitigen externen Ausnehmung 3a ist et- 
was grofler als der Innendurchmesser der Ringplatte 2. 

Durch den SchweiBvorgang wird die innere Kante 
der Ringplatte 2 festgelegt, die integral mit dem Kolben- 
kopf wird (Fig. 2\ wahrend die auBere Kante der Ring- 
platte 2 auf dem Ausschnitt lc runt Im nachfolgenden 
Bearbeitungsschritt wird der Kolbenkopfrohling einer 
Endbearbeitung zugefiihrt, bet der die Ringnuten und 
die Naben fur den Kolbenbolzen gefertigt werden. Die- 
se Verarbeitungsschritte werden weder beschrieben 
noch illustriert, denn sie sind fur die vorliegende Erfin- 
dung nicht wesentlich. 

Das bevorzugte Verfahren zur DurchfOhrung der Er- 
findung enthalt eine ReibverschweiBung, jedoch konnen 
auch andere, bekannte SchweiBverfahren eingesetzt 
werden. 

Wahrend ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel be- 
schrieben und erlautert worden ist, soil bemerkt werden, 
daB andere Ausfuhrungsformen im Rahmen der Erfin- 
dung liegen. Beispielsweise konnten die beiden Teile des 
Kolbenkopfes, die von einem Stahlbarren gewonnen 
werden, auch durch Schmieden oder auch Sintern her- 
gestellt werden, ohne den Rahmen der Erfindung zu 
verlassen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kolbenkopfes 
mit einer geschlossenen Kuhlkammer, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB es folgende Schritte aufweist: 5 
Bereitstellen eines ersten Werkstuckes (1) mit im 
wesentlichen zylindrischer Form; 

Anfertigen einer randseitigen umlaufenden Nut 
(la) in dem ersten Werkstuck durch Maschinenbe- 
arbeitung und Anfertigen einer zentralen Ausneh- 10 
mung, derart daB ein umlaufender Steg (Id) gcbil- 
det wird; 

Versehen des ersten Werkstuckes (1) mitzwei Aus- 
schnitten (lb, \c\ jeweils einen an einer Langskante 
des offenen Endes der randseitigen umlaufenden 15 
Nut (la); 

Bereitstellen eines zweiten Werkstuckes (3), das ei- 
nen im wesentlichen zylindrischen, quadratischen 
oder rechteckigen Querschnitt aufweist; 
Versehen des zweiten Werkstuckes (3) mit einer 20 
zentralen Ausnehmung und einer randseitigen au- 
Beren Ausnehmung (3b), derart daB ein umlaufen- 
der Steg (3c) gebildet wird; 

Anordnen einer umlaufenden Ringplatte (2) auf den 
beiden Ausschnitten (lb, 1c) am offenen Ende der 25 
randseitigen umlaufenden Nut (la); und 
Zusammenf tinning der umlaufenden Stege (Id, 3c) 
und Verbinden des ersten Werkstuckes (1) mit dem 
zweiten Werkstuck (3), wobei der Kolbenkopf roh- 
ling (4) entsteht. 30 

2. Verfahren nach Anspruch t, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste Werkstuck (1) und das zwei- 
te Werkstuck (3) aus Stahlbarren gewonnen wer- 
den. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB die Verbindung zwischen dem ersten 
Werkstuck (lj und dem zweiten Werkstuck (3) 
durch ReibverschweiBung erfolgt. 

4. Kolbenkopf mit einer Kuhlkammer, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kopf sich aus einem ersten 40 
WerkstGck (1) und einem zweiten Werkstuck (3) 
zusammensetzt, die miteinander durch SchweiBen 
verbunden sind. 

5. Kolbenkopf nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kuhlkammer durch eine randseki- 45 
ge umlaufende Nut (la) und eine umlaufende Ring- 
platte (2) begrenzt wird, die das offene Ende der 
randseitigen umlaufenden Nut(la)abschlieBt. 

6. Kolbenkopf nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Innenkante der umlaufenden 50 
Ringplatte (2) integral mit dem Kolbenkopf (4) ist 
und die AuBenkante der umlaufenden Ringplatte 
(2) auf einem Einschnitt (1c) runt, der an dem offe- 
nen Ende der Kuhlkammer vorgesehen ist 
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